








押出用プレ ス機械の増設および大型化されたことは周知の事実で ある。 そこで， 技術者達は品質と生
産能率を向上させるため， 限定された押出機容量で加工速度をもっと向上させ増産することは大きな
願いで あったが， それでは製品に種々 の欠陥が生 じるので， これ以上の進展を期待することは困難で
ある。 その主な欠陥は工具と材料面聞の摩擦作用によるものが 多し たとえば ホむしれか による形状
不 良J)~3)加工表面の結品粒の粗大化による材質不良4) などの支配する因子が 多い。 そのため塑性加工
における潤滑の 目的は， 加工カの低減， 焼付きと工具摩耗の防止で製品の表面性状の改善に あるが，
アルミニウム合金は鋼の押出しに比較して加工温度が低いので， iJ、ラス皮膜に相当する潤滑効果は期
待できない。 したがって， 従来のような潤滑作用の悪い条件で加工される材料の表面形成は， 工具面
上で素材が巨視的塑性変形するとき， 摩擦すべりにともなって工具面によって修正された痕跡面で あ
ると考えられてきた。 とこ ろが， 今迄このような摩擦機構の詳細に着 目 した研究は常温加工では数 多
く5) 見られるが， 熱間加工では実験手法に難点
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図 1 熱間押出 用分割ダイス
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アム スラー型万能材料試験機に移して再び検温しながら1. 4::!::0. lmm/se c で押出した。 また， 加工温
度は実情に適応する4500Cと500"Cの2種類を選ぴ， 無潤滑で押出した。
表1 はダイベアリング部の仕上条件で ある。 パフ研摩面はRmax O. lpm以下の鏡面で あり， 押出し
方向に垂直および平行に研削加工した表面は中心線平均 あらさで それぞれRa約0. 6，μmとRa約1. 61μm
の異った2種類のベアリング あらさ面とした。
押出用ピレットの詳細は表2に示した。 試料は均質化処理を施した粒状晶組織からなる6063合金で
ある。 押出加工後， ベアリング面およ び加工材の表面の観察は光学顕微鏡と拡大写真により， また，
あらさの測定はTalys ur f Mo de l  3を使用した。
2. 実験結果およびその検討




















表 1 ダイベアリング部の 仕上条件と押出 温度
�.lethod of Buff1DI Gri・dlD1 Grlndlng finløhlng 
Roughne8. R圃x 0.1 0.5-0.75 1.5句1. 75 Ra("m) (Ra 0.025) 
Grindlng 
dlrectlon to Vertlcal Parallel Vertical Parallel the extrU8!OD 
direction 
τemperature 崎川 崎O ‘50 ‘50 '50 (・C)
Rmax; }taximaD! roughness， Raj Center-line average roughness 
lJistance from the front extruded flat bat S<ë!'ction (冊、
図2 熱問押出 過程における加工材の 表面あらさに及ぼす
ダイベアリングの 仕上条件の 影響










室谷 ・ 時沢 : 熱問押出しにおける加 工材の 表 面 あ らさの 生成過程
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図5 は， さきの図3と図 4で示した観察写真
をさらに立体的に記録したベアリング面と加工














順位となる。 最も悪い平行研削では矢印のような鋭い突起が見られ， これは押出方向に並 んだ研削面
の凸部上の帯状付着物の記録で あると思われる。 また， 平行研削と類似した凹凸を示すパフ研摩した
5000C押出しのダイベアリング面は 平行研削に比較して あらさ曲線の凹凸の程度は大きく連続したと
っ起部がみられる。 したがって， ダイベアリン ク、面へのビレット材料の付着状態は以下のように考察
できる。 加工温度が高くなれば材料の変形抵抗が低下して工具面上で粘性付着になりやすく， ベアリ
ング面入 口の付着物は押出方向に伸ぴた状態のとっ起物となる。 一方， 加工温度が低ければ付着はベ
アリング面の出入 口には関係なし ベアリング面上に均一分散した付着状態となり， なめらかな付着
面となる。 また， 付着状態に及ぽす工具面の あらさとの影響を調べると， 垂直研削面では谷部を埋め
込ん だ付着状態となるので， パフ研摩に比べて付着が固定された状態となり， これがなめらかな加工
材を得る原因となる。 しかし平行研削面では， 付着は突起した帯状となり， 付着していないベアリン
グ面谷部もその ま ま残るので加工材表面は著しく あらい凹凸状態となる。
2- 4 ベアリング長さの影響
図6は， ベアリング長きがほとんど Oで ある
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図6 押出圧力に及ぼすべアリング長さの 影響
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表面になることがわかる。 一方， 5 mm長さのベアリング面では押出圧力の上昇は発熱現象となるた
め， 付着は押出方向に伸びた状態となり， これはさきの図3 (b )に示した500"C押出しにみられた付着
物の伸ぴ効果に類似している。
3- 5 表面 あらさの生成機構モデル
一般に， アルミニウム合金の熱間押出加工においては， 工具と材料面聞の潤滑効果はほとんど期待
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Extrusion temperature ; 450・c
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図9 熱間押出 しにおけるダイベアリン グの 仕上条件
による加工材表面あ らさの 生成機構モテール
(3) ベアリング長さが大きくなれば， ビレット材の付着領域が拡がって押出し圧力も大きくなり，
加工材の表面 あらさは大きくなるが， ベアリング長きが約 Oのエッジ状の場合， 付着は鎖線状になる
ため加工材の表面はかえって あらくなる。
( 4) 押出し加工温度が高くなれば， 加工材の表面は あらくなる。 これはビレット素材がベアリング
面で押出し方向に塑性流動を生 じて帯状付着となり， あらい凹凸面を生成するからで ある。
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On the Formation Process of Surface Roughness of Products in Hot Extrusion 
Effects of Bearing Surface Roughness and Bearing Length 一一一
Kazuo MUROTANI， Mitsugu TOKIZA WA 
A method of the direct obs ervation of contact condition at the tool-metal interface is 
developed by means of the special designed extrusion tool with which the tool-metal inter­
face can be easily split. The effects of the extrusion conditions -the length and the surface 
finish of die bearing and extrusion temperature- on the surface formation products are exa­
mined， and the better conditions reducing the friction between the metal and the tool surface 
and producing the smooth products， are investigated. 
(1977 年10 月初 日 受理)
噌B・4噌E--
